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DE 19919573 Al 

54 Torsion-bar shoulder bearing 

57 The process involved in manufacturing a torsion-bar 
shoulder bearing has four steps: (1) manufacture of an 
elastomer spring as an incompletely vulcanised moulding for 
receiving a sleeve-shaped or bolt-shaped inner connecting part 
in a central hole, and an outer sleeve-shaped connecting 
element; (2) preliminary treatment of the surface areas to be 
joined to the moulding with an adhesive system; (3) pressing 
the moulding onto the inner connecting part and insertion of 
moulding thus reinforced into the outer connecting part (or in 
reverse order) , resulting in the elastomer moulding being 
clamped under moderate tension between the two connecting < 
parts, and (4) completion of the vulcanisation of the 
elastomer moulding in the assembled bearing by means of a 
tempering oven at temperatures of under 140 to 150°C. 
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® Drehstabschulterlager 

@ Das Verfahren zum Herstellen eines Drehstabschulter- 
lagers weist vier Verfahrensschritte auf: (1) Herstellen ei- 
ner Elastomerfeder als nicht vollstandig ausvulkanisiertes 
Formteil zur Aufnahme eines hulsenformigen oder bol- 
zenformigen inneren AnschluKteils in einer Zentralboh- 
rung und eines auftenliegenden hulsenformigen An- 
schlufcelements; (2) Vorbehandeln der mit dem Formteil 
zu verbindenden Oberflachenbereiche der Anschluftteile 
mit einem Haftsystem; (3) Aufschieben des Formteils auf 
das innenliegende Anschluftteil und Einsetzen des so be- 
wehrten Formteils in das auftcnlicgcndo Anschluftteil 
(oder in umgekehrter Reihenfolge), wobei im Ergebnis 
das Elastomerformteil unter mafSiger Vorspannung zwi- 
schen den beiden AnschluRteilen eingespannt ist und (4} 
abschlieftendes vollstandiges Ausvulkanisieren des Ela- 
stomerformteils im zusammengebawten Lager unter Ver- 
wendung eines Temperofens bei Temperaturen von unter 
140bis150°C. 
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Beschreibung 



Die Erfinckms: bctrifii. cin Lager der im OberbegrilT des 
Patent anspruc lis I gcnannlcn Art, 

Stabilisierungsdrehslabc sind im Kraflfahrzcugbau ver- 
wendctc Tors ions fcderstabe, die der Stabilisicrung gegcn 
Neigung unci Vcrwindung der Karosseric bci Kurvenfahrt 
eincs Krafi fahrzeugs diencn. Solche Stabilisicrungsdreh- 
slabe, im folgcndcn kurz "Drehstab" genannt, erstrcckcn 
sich in allcr Kegel iiber die gesamte Breite des Fahrzeugs 
und sind im Bereich der Vorderachse und im Bcreich der 
Hinterachse, also zwei solcher Drehstabe pro Fahrzcug, an- 
geordncl. Solehe Drehstabe zur Neigungsstabilisierurig sind 
also relativ groBc Bauleile mit einer lichten Langscrslrek- 
kung in der GroBcnordnung urn 1,5 m. . 

Solche siabilisierendcn Drehstabe konnen im Kraftfahr- 
zeugbau nichl Mciallauf-Melall mit dem Fahrwerk ciner- 
seits und mit der Karosserie andererseits verschraubl, bei- 
spielsweise formschlussig verschraubt oder vcrnictct wer- 
den. Sie wiirden bei einer solchen Bcfestigungsart samlliche 
Radgcrauschc und Fahrbahngerausche iiber die so gebilde- 
tcn Korpcrsefuillbruckcn auf die Karosserie und damit auch 
auf und in die Fahrgastzcllc ubertragen. Die Drehstabe miis- 
sen dahcr entkoppelnd, zumindest dammend gelagert ange- 
ordnel werden, urn die beschriebene Korperschal lei lung zu 
unlerbinden. Zu dicsem Zweck werden seit. vielen Jahrzehn- 
ten an den Drehsiabschultern Hulsenlager verwendet. Sol- 
che Hulsenlager weisen typischerweise eine starrc AuBen- 
hulsc und koaxial in dieser eine starre Innenhiilsc, mitunter 
auch cincn Innenbolzen, sowie eine Elastomcrmanschette, 
besser gcsagl einen ElaslomerpufTcr, auf, der die beiden in- 
einanderlicgenden starrcn Hulsen miteinandcr vcrbindct 
und beide Hulsen akustisch voneinander trennt. Dabei trennt 
diesc Unterbrechung der Korperschallbriickc auch die an je- 
weils einer der beiden ineinanderliegenden Hulsen des Hiil- 
senlagers angreifenden AnschluBelemenle des Fahrwerks 
und der Karosserie. Dabei kann die Karosserie bcispiels- 
vveise iiber einen Schraubbolzcn an der Innenhiilsc und der 
Drehstab iiber ein AnschluBauge oder cine Lagcrschale an- 
geschlossen sein. Allcrnativ dient die Drehstabschulter als 
Innenbolzen und ist iiber cine Innenhiilse an das entkop- 
pelnde Elaslomcr des Hiilsenlagers angeschlossen, wahrend 
die AuBcnhulse oder auch unmiltelbar die auBere Mantelfla- 
che der Gummihiilsc iiber cine Lagerschale an der Karosse- 
ric angeschlossen ist. Im einzelnen sind fur diesc An- 
schliissc /.ahllose Anordnungen aus dem Stand der landliiu- 
figen Technik bekannt, die die Grundfunktion eines solchen 
Drchstablagcrs jedoch nicht verandern, 

Sowohl bei groBen und schweren Nutzfahrzcugcn als 
auch bei schnellcr gefahrenen Personenkraftwagen treten an 
solchen Drehslablagcrn erhebliche Krafie auf, und zwar so- 
wohl Rolationskraftc als auch Trans lationskraflc. Diesc 
funklionsbedingl unvcrmeidbar aufircienden Krafie miissen 
dabei ausschlieBlich von der Gummimanschctle und durch 
deren Anbindung an die beiden AnschluBelcrnente des Hiil- 
senlagers, namlieh Innenhiilsc und AuBcnhulse, aufgefan- 
gen werden. Die Verwendung IbrmsehluBschallcnder Bau- 
eieiuenle wie beispielsweise die Verwendung von Scheiben 
oder durch die AnsehluBeleuicnle hindurcbgrei fender Bol- 
zen verbielei sich, da solche das Hulsenlager siabilisierende 
Buuclemenie Korperschallhriicken schalTen wiirden, die die 
heubsichligle Funklion einer Unlerbrechung des Korper- 
sehallweges auBer Kraft sclzen wiirde. die gerade Sinn des 
Lagers isl. 

Demenlspreehend muB sich die Hntwieklung von Dreh- 
slablagcrn daraur' konzeniricren. einen hestmogliehen krafl- 
schliissigcn. slolTschliissigen oder formschlusssigen An- 
^chltiti der 1'laslomemianschetic an die Innenhiilse h/.w. den 



Innenbolzen und die AuBenhiilse bzw. die auBen anschlie- 
Bende Lagerschale oder Lagerbockschale zu schafFen, der in 
der Lage ist, die hoben aufircienden translatorischen und ro- 
tatorischen dynamischen Krafie aufzunehmen. Gelingt eine 
5 solche dauerhaft dynamisch fesie Anbindung der AnschluB- 
elcmentc an die Elasiomcrhiilse nichl, so kommt es bei dy- 
nainischer Belasiung des Lagers zu Rcibgerauschcn und zu 
cinem Knarren durch Relalivbewegungen zwischen dem 
Elastomerblock und dem AnschtuBelcment, die bis in die 

10 Fahrgastzelle des Kraft fahrzeugs hincin storend horbar sind. 
Uberdies bewirken solche Relalivbewegungen zwischen 
den AnschluBclemcnien und den entkoppelnden Elastomer- 
puffer einen merklichen VerschleiB sowohl des Elastomers 
als auch insbesondere des innenliegenden AnschluBele- 

15 ments. Zu den erzcuglen Slorgerauschen kommt. also cin 
VerschleiB der Baueletnente des Hiilsenlagers und damit 
eine Verringerung der Standzeit des Lagers zustandc 

An einer befriedigenden Losung fur dieses technische 
Problem arbeiten Ent.wicklcr nicht nur fiir Drehstab lager, 

20 sondem auch fiir verwandtc Hulsenlager mit ahnlichcr La- 
geraufgabe seit iiber cinem halben Jahrhundert. Dabei lau- 
fen viele der bekannlen Losungsvorschlage darauf hinayjf~\ 
fiir die GuinmihuLse des Lagers eine rnoglichst hohe v4L i 
spannung zu erzeugen, urn dadurch den ReibschluB zwT" 

25 schen der inncren und auBcrcn axialen Obcrflache der Gum- 
mihiilse und den AnschluBclemcnien dauerhaft zu verbes- 
sern. Ein Beispiel fiir solche Versuche der Problemlosung ist 
aus dem amerikanischen Patent US 2 346 574 aus dem 
Jahre 1942 ebenso bekannt wie aus der deutschen Offenle- 

30 gungssclirift. DE 1 6 25 561 A 1 , dem osterreichischen Patent 
AT 357 882 A oder, aus jiingcrer Zeit, aus der europaischen 
Offenlcgungsschrifl EP893 291 AL Dabei ist beispiels- 
weise aus der zuletzt genannten europaischen Patentschrift 
EP 893 291 Al ebcnfalls berciLs bekannt, den ReibschluB 

35 zwischen der Elaslomerhulse und den AnschluBelementen 
durch ein zusalzliches Verkleben zu verbessern. 

Wcilerhin ist aus dem landlauhgcn Stand der Technik 
auch bekannt, den Lagerabschnilt des Drehstabcs umnittcl- 
bar in ein Formwerkzeug einzulegen und die Elastomer- 

40 hiilse direkt auf den Drehstab aufzuvulkanisieren. Bei die- 
scm Verfahren weist. ein solcherart aufgebautes Drehstabla- 
ger zumindest drehstabseitig zwar zunachst gute Verbundci- 
gcnschaflen auf, isl jedoch wcgen der Sperrigkcit der Dreh> 
stabe mit cincin unproduktiven Herstcllungsvcrfahren b^ v 

45 stet, das zu hohen Hcrslellungskoslcn fiihrt. AuBerdem smcf 
solcherart mil anvulkanisierlen Elastomerhiilsen verschene 
Drehsliibe verfahrensbedingl korrosionsanlallig. 

SchlieBlich ist es fiir Hulsenlager mit ahnlichcr tcchni- 
schcrProblcmatik, aber mil.kleineren und weniger spcrrigen 

50 Bautcilen bcrcils auch bekannt, beide zueinander konzentri- 
schen ineinanderliegenden AnschluBtcile eines solchen La- 
gers in ein Formwerkzeug einzulegen, in cinem einzigen 
Sprilztakt zu umspritzen und auszuvulkanisieren, so bei- 
spielsweise llir eine Pendelslulze (DE 196 31 893 A 1) oder 

55 fiir eine Lcnkerslange an cinem Fahrwerksblock 
(HP 684 404 A 1). Der Einsatz dieser Verfahren sweisc zur 
Herslellung von Drehstablagern wiirde jedoch wcgen der 
Sperrigkcit der Drehstabe zu Produktionskoslen fiihrcn, die 
eine Herslellung von Drehstablagern auf diesc Weise von 

60 vornherein von einer sinnvollen industriellen Sericnfcrti- 
gung ausschlicBcn wiirde. 

Ausgehend von dicsem Stand der Technik liegl der lirlin- 
dung das technische Problem zugrunde, ein wirtscbaftliches 
Verfahren /.ur Hei'slclliing von Drchstahlagern der vorslc- 

65 bend en>» rten An zu schalfcn, das Relalivbewegungen in 
der Trcr i.iehc /.wisehen der Elasiomcrhiilse und den An- 
schliii'.i-i.-mcnlcn ;uich hei hohcr Lagerbelasiung /.uvcrliissig 
lani;f: ;■•»!;.■ aussrlshcBi und daiuil zu "ruhijien" Divlisiabla" 
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gern mil verlangerter Lebensdauer fuhrt. 

Die Hr/indung lost dieses technischc Problem (lurch cin 
Verfahren zur Herstellung von Drehslablagem, genauer 
Drehsiabsehulterlagern, das die im Anspmch 1 genannten 
Mcrkmale aufweist. 5 

Das Verfahren gemafi der Erfindung, das nicht nur zum 
Herslcllen von Schulterlagern fur Drehslabe, sondem prin- 
zipiell alien fur alle ahnlich aufgebauten Hulscnlager vor- 
teilhaft einsetzbar ist, weistin seiner Grundslruktur vier Ver- 
fahrensschritle auf, namlich (i) das Herstellen der Feder des 10 
Hulsenlagers in konventioneller Weise als Elastomcrfonn- 
teil; (ii) das Vorbehandeln der mit dern in dern Verfahrens- 
schrilt 1 hergestellten Formteil zu verbindenden Oberfla- 
chen der aus Metall oder KunsLstoff bestehenden AnschluB- 
leile, ggf. nach ublichem Entfetten und Atzen, mit einern 15 
cbenfalls konventionellen Haftsystem, vorzugsweisc mil ei- 
nern aus Primer und Cover bestehenden Zweikomponenten- 
haftsysrem; (iii) das Aufschieben des Formteils auf die vor- 
behandelte Oberflache des innenliegenden AnschluBteils, 
sei dies nun ein Bolzen, ein Vollstab oder eine Hiilse, und 20 
Einsetzcn des Formteils in das auBenliegende, genauer, au- 
Benumgeberide AnschluBteil in der Weise, daB das cin in- 
ncnlicgendes AnschluBteil und ein auBenliegendes An- 
schluBlcil tragende Elastomerformteil einer Vorspannung 
im Bereich von 5 bis 10% unterliegt; dabei versteht sich von 25 
selbst, daB die Reihenfolge des Verbindens mit den An- 
schluBleilen auch umgekehrt werden kann, also das Form- ' 
leil zunachst in die auBenliegende Hiilse oder Lagerschelle 
eingeselzt werderi kann und dann erst, das innere AnschluB- 
element. eingedruckt. oder eingeschossen wird; (iv) das dann 30 
vollstandige Ausvulkanisieren der Elastomcrlagerfcdcr in 
dern im zusammengebauten Lager unter Vorspannung ste- 
henden Elastomerfeder- Formteils. 

Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Un- 
teranspriiche. 35 

Im Ergebnis wird nach diesern Verfahren ein Hiilsenlager 
erhalten, bei dem die Elastomerfeder zwischen der Innen- 
hulse und der AuBenhtilse unter extrem festern StoffschluB 
einvulkanisiert und anvulkanisiert ist. Insofern gleicht das 
nach dem Verfahren der Erfindung hergestellte Hiilsenlager 40 
der bei spiels weise aus der eingangs genannten deutschen 
Offenlegungsschrift DE 196 31 893 A 1 bekannren Pendel- 
stiitze, zeichnet sich jedoch gegeniiber dieser durch das irn 
Vcrfahrensschritt2 verwendete Haftsystem cine deutlich fe- 
stere und dauerhaft festere Anbindung des Elastomers an 45 
den Huisenwerkstoff auf. Dies allein deshalb, wcil derHaft- 
vennittler jeweils spezifisch fur den Werkstoff des jeweils 
eingeserzten AnschluBstucks ausgewahlt. werden kann. 

Der eigenlliche und wesentliche Vorteil eines nach dem 
Verfahren der Erfindung hergestellten Hulsenlagers im Vcr- 50 
gleich zu dem ahnlich aufgebauten Pendelstutzen lager ge- 
maB DE 196 31 893 A 1 liegt. jedoch darin, daB die Herstel- 
lung von Hulsenlagern nach dem Verfahren der Erfindung 
nur Bruchteileder Herstcllungskosten erfordert, die zur Her- 
stellung der bekannten Pendelstutze aufgebracht werden 55 
miissen. Wahrend zur Herslellung der Pendclstiitze nach 
dem Stand der Technik ein teurcs, weil groBes Fonnwerk- 
zeug erforderlich ist, in das die AnschluBteile der Pendel- 
siiitzc als Einlegieile eingebrachi werden, wahrend dann an- 
schlieBend der diese AnschluBteile einschlieBende und urn- ft) 
gebende Elaslomerkorpcr in einem einzigen Vulkanisaiions- 
vorgang, d. h. Spriiziakl mit. anschlieBendem Anvulkanisie- 
ren, erfolgt (DE 196 31 S93 A1 Spalle 5 letzter Ahsai/.). Im 
Gegensalzdazu kann das lilasiomerledcr- Formteil ohnc jeg- 
liehe Einlegieile aus cinfachen und konventionellen Form- to 
werkzeugen, ggf sogar durch Uxirudieren, hergesielli wer- 
den. Dabei brauchen hei deni unschlieBenden Zusauuncn- 
hau des Hiilsenlagcrs nur geringc Vorspannkrafie zur Erzeu- 



gung einer Vorspannung von mcisl unter 10% rin^sel/i ,x\ 
werden. Wiedemm im Ucgensalz zu andeivn hek;.n..ic.i 
Verfahren, bei denen vorgefertigte Elastomerformteile bcim 
Zusarnmenbau ernes Hulsenlagers gewaltigen Kraften un- 
terworfen werden miissen, urn selbst bei Verwendung von 
Klebern ausreichend (est haftendc Anschliissc zwischen 
dem Fcderelcmenl und den AnscIilwBlcilun herslcllen /.u 
konnen. 

Fiir den Erfolg des Verfahrens der Erfindung ist im Ver- 
fahrensschritt 1 ausschlaggebend, daB das in konventionel- 
ler Weise im Vulkanisationsformwerkzeug hergestellte Ela- 
stomerfonnt.eil im Gegensatz zur iiblichen Praxis nicht voll- 
standig ausvulkanisicn, sondem bereits vor dem Errcichen 
dieses Zustandes enlformt wird. ZweckmaBigerweise er- 
folgt dies zu einem Zcitpunkt, zu dem das Elastomer bereits 
so weit vulkanisiert ist, daB die Elastomermatrix keine Bla- 
sen mehr aufweist. Das fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB der Erfindung benotigte Vulkanisationsfonnwerk- 
zeug kann also nicht nur kleiner und einfacher ausgelegt 
sein, sondern ermoglicht durch die kleineren Formteile, die 
ohne Einlegieile bleiben und uberdies nicht vollslandig aus- 
vulkanisiert zu werden brauchen, wesentlich kurzere Takt- 
zeiten als sie bcispielsweise fiir die Herstellung einer Pen- 
delstutze mil Einlegeteiien nach dem Stand der Technik er- 
forderlich sind. Dieser Vorteil bleibt auch bis zum AbschluB 
des Herstellungsverfahrens nach der Erfindung bestehen, da 
das nach dem Verfahrensschritt. 4 abschlieBende endgultige 
und vollstaridigc Ausvulkanisieren des Hulsenlagers nicht 
mehr in einem teuren und aufwendigen Vulkanisationswerk- 
zeug, sondem in einfachen Temperolen, meist einem Durch- 
lauf-Tunnelofen, also mit Minimalkosten, erfolgt. Dieses 
abschlieBende Austempern im Ternperofen wird vorzugs- 
weise in einem Temperaturbereich von ungefahr 120°C bis 
150°C durchgefuhrt und wird in der Regel Verweilzeiten irn 
Bereich von ungefahr 30 min erfordem. Die Versuchspraxis 
hat gezeigt, daB fur gebrauchliche Drehstab-Lagerfedem 
Verweilzeiten von ungefahr 20 bis 40 min zum volistandi- 
gen Ausharten ausreichen. 

Die Erfindung ist im folgenden anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen in Verbindung mit der Zeichnung naher erlautert. 
Es zcigen: 

Fig. 1 ein nach dem Verfahren der Erfindung hergestelltes 
Hiilsenlager im Axialschnitt; und 

Fi«. 2 cbenfalls irn Axialschnitt ein nach dem Verfahren 
der Erfindung hergestelltes Drehstabschiillerlagcr fur die 
Neigungsstabilisierung eines Kraftfahrzeugs. 

Zur Herstellung des in Fig. 1 gezeigten Hulsenlagers wird 
zunachst ein hulsenformiges oder manschettenfonniges Fe- 
derelemenl 1 in einem herkommlichen Vulkanisationswerk- 
zeug hergestellt. Das Formteil ist dabei so dimensioniert und 
konfiguriert, daB es nach dem Entformen im unverspannten 
Zustand einen AuBendurchuiesser aufweist, der gcringfiigig 
groBer als der lichte Innendurchmesser der auBenliegenden 
AnschluBhulse 2 des Hulsenlagers ist. AuBerdem weist das 
zylindrische Formteil im unverspannten enlformten Zustand 
auf heiden Stimsciten eine flaehe umlaufende ringfdrmige 
Uinne 3 auf, die so bemesscn isi, daB nach dem Einspannen 
des noch nicht. vollstandig ausvulkanisierten Formteils 1 in 
(lie auBenliegende AnschluBhulse 2 im wesenilichcn plane 
Siirnseitenflachen 4 enlslehen. 

Nach dem vorspannenden Einsel/.en des noch nicht voll- 
stiindig ausvulkanisierten Itlasiomerformteils 1 in die au- 
Benliegende AnschluBhulse 2 win! cine iunenliegende Me- 
lallhiilse 5 in eine vorgeformte durchgehende Zenlralboh- 
rung 6 des lilastomcrformieils I eingedruckt. Dabei ist der 
Innendurchmesser der Bohrung 6 so hemcssen, daB er nach 
dem Einspunnen des Formleils I in die uuBcnliegendc An- 
sehluBhiilse ein eflektives lichles M;.B uutweisi, daB er in 
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dern Maftc klcincr a Is dcr AuBendurchmcsscr dcr inncnlie- 
gcnden AnschluBhulse 5 ist, dafi in dem in Fig. 1 gezeiglen 
zusammcngcbauien Zustand dcs Lagers das Elastomer des 
Formteils 1 cine Vorspannung im Bereich von 5 bis 10% 
aufweisl und die stirnseitigen Rinnen 3 eine zumindest an- 5 
genahert plane Kreisringflache 4 bilden. 

Alle Flaehcn der AnschluRteile 2,5, die mil dein einge- 
spannlen Hlastomcrfonntcil 1 in Beriihrung stehen, werden 
zuvor mil cincm aus Primer und Cover bestehenden han- 
delsublichcn Hali system 7 uberzogen. Das Elastomcrfeder- 10 
Formlcil ties in dcr in Fig. 1 dargeslellten Ail zusammenge- 
bauten Hulsen lagers wird dann mit einer Vcrweilzcit von 
30 min in einen Durch lauftemperofen bei 130°C vollstandig 
ausvulkanisiert. 

Bei dem in Fig. 2 gezeigten zweiten Ausfuhrungsbcispiel 15 
eines nach dem Verfahren dcr Erfindung hergestellten La- 
gers handch es sich um ein typisches Drehstabschullerlager. 
Das Elaslomerfederformtcil 9 ist. ein nach dem Enlformen 
im entspanntcn Zusland zylindrisches Formlcil, das an sei- 
nen beiden Slirnscit.cn angeformte kreisringfbrmigc Bund- 20 
stege 10 tragi. 

Das mil einer im cnispannten Zustand unterdimensionier- 
ten Zcntralbohrung 11 versehene Elastomerfeder-Fonnleil 9 
wird dann auf den mil. dem Haftsyslem 12 bescliichlel.cn Ab- 
schnit.t. cines Drehstabs 13 unter vorspannender Aufweitung 25 
dcr Zenlralbohrung 11 aufgeschoben. AnschlieBcnd wird, 
ebenfalls vorspannend, eine Lagerschelle 14 auf die zylin- 
drische A u Ben Mac he dcs Formteils 9 ebenfalls vorspannend 
• aufgcspannl, wobei auch die mit. dem Elastomerformleil 
in Beriihrung slchende Flache dcr Lagerschelle 14 mit dem 30 
Haftsyslem 12 bcschichlel ist. 

Das auf dicsc Wcisc crhallene und zusanimcngebaute in 
Fig. 2 dargesl elite Drehstabschullerlager wird dann zurn ab- 
schlieBenden Ausvulkanisicren dcs Elastomcrformteils 9 
40 min bei 125°C durch einen Temperofen gefuhrt. Gegen- 35 
uber dem in Fig. 2 gezeiglen Zusland des Lagers zeigt das 
ausvulkanisierte Lager praklisch keine konfigurativen Ver- 
andcrungen. 

Im Gegensaiz zu dem in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungs- 
bcispiel cines vielseitig einsetzbaren Miilsenlagers, bei dem 40 
die Vorspannungsverformungen vorab durch eine entspre- 
chende Konfiguration des Elastomerformteils kompensieren 
berucksichtigl wurden, isl auf eine solche Korrcktur bei dern 
in Fig. 2 gezeigten wurden, ist auf eine solche Korrektur bei 
dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel cines Dreh- 45 
stabschulterlagers vcrzichtet worden. Dadurch entstchen bei 
einer Vorspannung im Bereich von deutlich unter 15%, vor- 
zugsweise im Bereich von um oder wenig unter 10% die in 
der Fig. 2 (nicht maBslablich) gezeigtc und durch die Vor- 
spannung bcwirklcn Verformungskonturen. Dies ennoglicht 50 
beispielswcisc ein axiales Fixieren dcs in Fig. 2 gezeiglen 
Schu Iter lagers durch Beilcgscheibcn oder Bundscheiben, 
ohne daG durch dicsc Bauelemenle cine Korperschallbriicke 
vom Drehslab 13 zur Lagerschelle 14 cnlslehl.. 
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Palenlanspriiche 

I. Verfahren zurn Herslellcn von Hiilsenlagern mil ei- 
ner hulsen formigen oder manschciienformigcn Elasto- 
mcrfeder zwischen einer ausscnlicgendcn Anschluss- 60 
hiilse oder Lagerschelle und einer koaxial zu dicscr in- 
nenlicgenden Anschlusshiilse odcreinem innenliegen- 
den Anschlussbolzcn. insbesondere zurn Herslellcn ei- 
nes Drchslabschullcrlagers fur K rai l fan rzcuge, gc- 
kennzeichnet durch folgcndc Vcrfahrcnsschritle: 65 
(I) Herslellcn der Hkistomcrfcder in an sich bc- 
kannier Wcisc als Hlusiomcrlbmilcil, Elasiomcr- 
Meljll-Formlcil ndcr lilasiomcr-KunstsiolT- 



Formteil in cincm Vulkanisations-Formwerkzcug, 
jedoch mil der Massgabe, dass das Fonntcil enl- 
forrnt wird, vvenn es cincrscits blasenfrci vernctzt, 
andcrcrscits abcr noch nicht vollstandig ausvulka- 
nisicrt. isl, d. h.. wenn das Elastomer noch freie 
Vulkanisalionsvalenzcn aufweist; 

(2) Vorbchandcln der mit dem Formteil zu ver- 
bindenden OberMachcn dcr Anschlussteile mit ei- 
nem Haftsyslem; 

(3) Aufschicben dcs Formteils auf das innenlie- 
gende Anschlusstcil und Einselzen des Fonnleils 
in das ausscnliegende Anschlussteil mit der Mass- 
gabe, dass das Formlcil abschliessend unter mas- 
siger Vorspannung zwischen den beiden An- 
schlussteijen eingespannt ist; und 

(4) vollstandiges Ausvulkanisicren des unter Vor- 
spannung stehenden Elaslomerfedcr-Formteils in 
und mil dem zusammengesetzten Lager. 

2. Verfahren zurn Herslellcn cines Drehstabschulterla- 
gers fur Kraflfahrzcuge mil einer hulsen formigen Ela- 
stomcrfeder zwischen einer ausscnlicgendcn Lager- 
schelle oder cinem. ausscnlicgendcn Lagerauge unfe<j^ 
cinem koaxial zu diesen inncnliegenden Schullc^-OT-' 
schnitt eines Drchslabes, gckennzeichnet durch foT 
gendc Verfahren sschri lie; 

(1) Herslellcn der Elasiomcrfcdcr in an sich bc- 
kannlcr Wcisc als Elastomerformleil, Elaslomer- 
Metall-Fomiieil oder Elastomer- KunsLstoff- 
Fonnteil in einem Vulkanisations-Formwerkzcug, 
jedoch mil dcr Massgabe, dass das Formteil cnt- 
fonnt wird, wenn es einerscits blasenfrci vcrnelzt, 
andcrcrscits abcr noch nicht vollstandig ausvulka- 
nisiert ist, d. h., wenn das Elastomer noch frcie 
Vulkanisalionsvalenzcn aufweisl; 

(2) Vorbehandeln der mil dem Formteil zu ver- 
bindenden Oberllachcn dcr Anschlussteile mil ci- 
nem 2-Komponcnten-Haflsyslem; 

(3) Aufschicben des Elastomerformteils auf den 
vorbehandcltcn Schullerabsehnitt des Drchslabes 
und Einselzen des auf den Drehslab aurgcslccktcn 
Elastomerformteils in eine ausscnliegende Lager- 
schelle oder in ein aussenliegendes Lagerauge mil 
der Massgabe, dass das ElaslomcrformleiLaJv 
schliessend unter massiger Vorspannung.^:^ 
sen en den beiden Anschlusstcilcn eingespannt is^ 
und 

(4) vollstandiges Ausvulkanisicren des unter Vor- 
spannung stehenden Elaslomerfedcr- Fonnleils in 
dem bereits betriebsbcrcil. zusammcngebauten. 
Drehstabschullerlager. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, gc- 
kennzeichnet durch cin Entfonnen dcs Fonnleils im 
Verfahrensschritt (1), solange das Elastomer noch 10 
bis 25% frcie Vulkanisalionsvalenzcn aufweisl. 

4. Verfahren nach cinem der Anspruche 1 bis 3, gc- 
kennzeichnet durch cin Vorbehandeln dcr im Verfalv 
rcnsschrili (2) mit dem Formteil zu verbindenden 
Obcrnachcn dcr Anschlussteile mit einem aus cincm 
Primer und einem Cover besiehendcn 2-Komponenlen- 
Haflsysiem. 

5. Verfahren nach cinem der Anspruche 1 bis 4 ; gc- 
kcnnzeichncl durch cin Ausvulkanisicren im Verfah- 
rensschrill. (4) unter einer Vorspannung der Hlaslomer- 
feder von 5 his 10%, 

6. Verfahren nach cincm dcr Anspruche I his 5. gc- 
kennzcichnel durch ein Ausvulkanisicren im Verlah- 
rensschrill (4) bei einer Teiupcralur im Bereich von 

)2i)"C his i.-strc. 
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7. Verfahren nach eincm tier Anspriiche 1 bis 6, ge- 
kennzeichnet durch cin Ausvulkanisieren des Lagers 
im Verfahren sschri it (4) in cincrn Ternperofen. 



Hierzu 1 Seite(n) /eichnungen 
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